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La presente invention concerne un banc de preparation d'une piece 
destinSe a etre usinee sur une machine a commande num§rique. 

Elle se rapports plus particulierement a un banc de positionnement des 
moyens de bridage de iadite piSce sur la machine d'usinage. 

5 ii est connu sur ies machines a commandes numeriques destinees 

principaiement a I'usinage, par exemple, des plans de cuisine ou de salle de 
bain, des moyens de bridage d'une piece qui sont gSneralement constitu6s de 
ventouses d simple ou double-face, pourvues de tuyaux d'alimentation pour leur 
mise en depression, positionnSes entre ie dessous de la piece d usiner et le 

10 dessus de la table de la machine d'usinage, permettant ainsi d la machine 
d'evoluer sur Ies quatre cotes et la face superieure de la piece d usiner et ce, 
sans demontage entre Ies operations. 

II est egalement connu actuellement deux principes de positionnement des 
moyens de bridage de la piece: Le premier principe consiste en la mise en 

15 place, manueilement par i'operateur, des ventouses munies de leurs tuyaux 
d'alimentation en suivant Ies indications de positionnement pr^cisees par la 
machine numSrique, equipSe pour ce faire d'un laser fixe dans la broche, ou.!tout 
autre moyen comme pige ou Jet d'eau, qui est reli6e d un logiciel permettant; en 
fonction des usinages d realiser, de determiner la position de chaque ventduse. 

20 Un second principe consiste gi faire mettre en place Ies ventouses directement 
par la machine num^rique equipfee d'un moyen de prehension automatique, par 
exemple une pince, mont6e dans la broche de Iadite machine. 

Afin d'assurer une bonne quality de travail, il est necessaire que la piece 
soit parfaitement immobilis6e et qu'elle ne bouge pas pendant Ies differentes 
25 operations d'usinage necessitant par consequent la mise en place tf un tres 
grand nombre de ventouses de bridage. 

De plus, ces moyens de bridage doivent etre positionnes avec precision 
afin de ne pas etre endom mages lors des usinages debouchants (exemple : 
pergages). 

30 On comprend que lors de ia mise en place de cette pluralite de ventouses 

selon run ou Tautre des principes decrits ci-dessus, la macjiine d'usinage ne 
produit pas. Cependant, ce temps d'immobilisation de la machine d'usinage est 
comptabilise dans le temps de fabrication total de la piece. entraTnant par 
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consequent une augmentation du prix de revient final de la pidce d usiner. 

Le but de rinventlon est de proposer un banc de preparation d'une pl6ce 
destinee ^ etre usin6e sur une machine d'usinage qui permet de r6soudre tout ou 
partle des inconvenlents precit§s. 

A cet effet, la presente Invention a pour objet un banc de preparation d'une 
P-ace destinee ^ etre usinee sur une machine d'usinage. notamment i 
commande numerique, caracterlse en ce qu'll est constitue ; 

- d'un plateau superieur (rigide et plein) drspos§ horizontalement sur un b^i 
(par exemple : plateau en granit), 

- de deux regies de guidage perpendiculaires entre elles dont Tune est 
mobile par rapport a I'autre. agencies dans un plan paraltele espac6 du plan 
constitue par le plateau superieur. chacune des regies 6tant en outre pourvue 
d'un systeme de mesure lineaire, et 

- d'un moyen de visualisation des coordonn^es d'un point sur le plateau 
15 apte a etre deplace par un op6rateur sur ladite regie mobile. 

Suivant quelques dispositions int^ressantes de I'invention : 

- le banc comporte au moins une rampe de depression disposee sur le bati. 

- le moyen de visualisation des coordonn^es d'un point est constitu6 d'un 
laser, par exemple ^ pile, monte sur un chariot apte a Stre d6plac6 au moyen 

20 d'une poignee sur la regie mobile. 

- le bati comporte un plateau inferieur, et des roulettes. 

Les caracteristiques de Pinvention mentionn^es ci-dessus. ainsi que 
dautres. apparaTtront plus clairement a la lecture de la description suivante d'un 
exemple de r§alisation. en se referant aux desslns annexes sur lesquels : 

25 - la figure 1 est une vue de dessus d'une machine d'usinage equipee d'un 

banc de preparation selon la presente invention, et 

- la figure 2 est une vue en perspective du banc de preparation. 

On a represents S la figure 1 une machine d'usinage 1 a commande 
num^nque poun,ue de maniere classique d'une broche mobile 2, d'une table 
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d'usinage 3 destinee a recevoir une piece 4 et de rampes de depression 5 pour 
i'immobilisation des moyens de bridage 14 de ladite pidce 4 sur la table 3. 

A proximite de ladite machine d'usinage 1 est agenc§, sefon la pr^ente 
invention, un banc de preparation 6 pemiettant d l'op§rateur de preparer la 
5 prochaine pi6ce pendant que la machine d'usinage 1 travaille. 

Pour ce fairs, ce banc de preparation 6 d'une piece ^ usiner 7 est constitu§ 
d'un plateau 8 pouvant etre realise en granit ou autre, dispose horizontalement 
sur un bati 9, de deux regies de guidage 10 et 11 perpendiculalres entre elles 
dont I'une 1 1 est mobile par rapport d I'autre 10, agencies dans un plan parallele 
10 espace du plan constitue par le plateau 8 et d'un moyen de visualisation 12 des 
cobrdonn§es d'un point sur le plateau 8 apte a dtre deplac6 par un operateur sur 
ladite regie mobile 11. 

Chacune des regies 10 et 1 1 est en outre pourvue d'un syst§me de mesUre 
lineaire 13 pemiettant ainsi d'ajuster ie centre de chaque ventouse de bridage 14 
15 a positionner sur le plateau 8 du banc. 

11 convient de noter que chaque coordonnee de chacune des ventouses 14 
est directement issue d'un logiciel de fabrication assiste par ordinateur.en 
fonction de la forme de la piece et des usinages d reaiiser. 

Le b§ti 9 du banc de preparation est poun/u 6galement d'au moins une 
20 rampe de depression 15 afin d'assurer, par I'intenn6diaire de tuyaux 
d'alimentation, la depression de chaque ventouse 14 pemiettant ainsi d'assurer 
la liaison des ventouses sur la piece ^ usiner. comme explicite plus en detail 
dans la suite de la description. 

Selon un mode de realisation preferentielle. on notera que le moyen de 
25 visualisation 12 des coordonnees d'un point est avantageusement constitue d'un 
laser, par exemple d pile, monte sur un chariot 16 apte e etre deplace au moyen 
d'une poignee 1 7 sur la regie mobile 11. 

Cette regie mobile 1 1 est agencee sur un chariot monte sur la r6gle fixe 10 
assurant ainsi egalement son d6placement longitudinal sur la regie fixe a I'aide 
30 de ladite poignee 17. 

On notera que le beti 9 peut comporter un plateau inWieur 18 afin de 
permettre le rangement de differentes ventouses 14 ou outils necessaires e la 
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preparation d'une pi^ce a usiner. 

Le fonctionnement du banc de preparation 6 d'une piece a usiner ressort 
dej^ de la description qui en a ete faite ci-dessus et va #tre maintenant expliqu§ 
en relation avec les figures. 

5 L'operateur dispose les butees de positionnement 19 de la piece ainsi que 

les ventouses 14 sur le plateau 8 du banc de preparation d I'endroit determine 
par le logiciel. Pour cela, II lit les coordonnees de chaque centre des ventouses 
14 a positionner et deplace la regie mobile 11 sur la regie fixe 10 ainsi que le 
laser 12. afin de visualiser ce point sur le plateau 8 et positionner la ventouse 14 
10 Pour 6viter tout risque de deplacer les ventouses prepositionnees, l'operateur 
peut mettre la depression entre la face inf6rieure des ventouses et le dessus du 
plateau. 

Lorsque toutes les ventouses 14 sont positlonnSes. l'operateur pose la 
piece a usiner 7 en contact sur les trols butees de reference 19 et sur la face 

15 superieure des ventouses 14. puis commande la depression sur la face 
superieure des ventouses 14 au moyen de la rampe de depression 15 afin de 
rendre solidaire la pidce a usiner avec les ventouses 14. Dans ie cas oD 
l'operateur a securise la position des ventouses sur le plateau superieur alors 11 
do.t liberer la depression entre la face inferieure de la ventouse et le plateau 

20 superleur. 

Des que la machine a termine un cycle d'usinage. l'operateur evacue la 
piece usinee a I'aide d'un moyen de manutention par exemple un palonnler a 
ven ouse (non represente) puis se salsit ^ Paide du mSme moyen de manutention 
de la piece suivante a usiner equipee des ventouses. afin de la placer sur la 
tables de la machine d'usinage 1 en contact avec les butees de 
positionnement 20 fixees sur la machine. 

L'operateur commande ensuite la depression sur la face inferieure des 
ventouses 14 en reliant chaque tuyau d'alimentation. non represente a une 
rampe de depression 5 afin de rendre solidaire la piece e usiner avec la table 3 
30 de la machine. 

Un nouveau cycle d'usinage peut alors etre lance pendant que l'operateur 
prepare une nouvelle piece. 

On comprend e la lecture de la description ci-dessus que le banc de 
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preparation 6 selon la presents invention, permet de limiter le temps d'arret de la 
machine au temps de dechargement de la pfece usinee et de chargement de la 
pi^ce a usiner, toutes ies operations relatives au positionnement du dispositif de 
bridage etant r§allsees en temps masqu§. 

5 En outre, ce mode de preparation est plus ergonomique et moins 

dangereux pour Toperateur qui n'est pas oblige de monter sur la table pour 
positionner chaque ventouse (si 10 ventouses sont necessaires. alors il monte 10 
fois sur la table). 

Un tel banc permet ainsi, de manldre relativement simple ^ realiser, de 
10 produire d'avantage, diminuant ainsi le temps pass§ sur chaque pi6ce et par 
consequent, son prix de revient. 

Bien que I'invention ait ete d§crite en liaison avec un mode de realisation 
particulier elle comprend tous Ies equivalents techniques des moyens decrits. 

Ainsi. selon une varlante de realisation, fe banc de preparation peut §tre 
15 equip6 d'un bati sur roulettes afin de permettre ses d6placements de maniere 
ais6e. 

De plus, sans sortir du cadre de I'invention : 

1/ Ies moyens de bridage peuvent §tre diff§rents. 

2/ le d^placement du laser peut Stre motorls6. permettant ainsi fe pointage 
20 automatique du centre des ventouses. 
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REVENDiCATIONS 


1. Banc de preparation d'une piece destines a etre usinee sur une 
machine d'usinage, notamment a commande numerique, caracteris^ en ce qu'il 
est constitue : 

5 - d'un plateau (8) rSaiis^ en granit dispose horizontaiement sur un b§ti (9). 

de deux regies de guidage (10, 11) perpendicu (aires entre elles dont I'une 
(11) est mobile par rapport a I'autre (10). agencees dans un plan parallele 
espace du plan constitu§ par le plateau (8), chacune des regies (10, 11) 6tant en 
outre pourvue d'un systeme de mesure lineaire (13), et 

10 - d'un moyen de visualisation (12) des coordonndes d'un point sur le 
plateau (8) apte d dtre deplace par un op6rateur sur ladlte r6gle mobile (11). 

2. Banc de preparation selon la revendication 1, caracterlse en ce 
que le moyen de visualisation (12) des coordonnees d'un point est constitue d'un 
laser a pile (12) mont6 sur un chariot (16) apte a etre deplace au moyen d'une 

1 5 poignee (1 7) sur la regie mobile (11). 

3. Banc de preparation selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caract§ris6 en ce qu'il comporte au moins une rampe de 
depression (15) dispos^e sur le bati (8). 
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